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пространства печи или температура поверхности изделия) 
обеспечивающий минимизацию затрат тепла. 
2. Контур оптимизации управления процессом сжигания топлива, 
обеспечивающий условия сжигания топлива с максимальным 
тепловым эффектом (ведомый по отношению к первому контуру). 
3. Контур оптимизации управления газодинамическим режимом 
(давлением) в рабочем пространстве промышленной печи для 
минимизации тепловых потерь с подсосами холодного атмосферного 
воздуха и выбиваниями горячих газов из рабочего пространства печи, 
(ведомый по отношению к двум предыдущим контурам). 
Моделирование процесса оптимизации управления тепловым 
режимом нагревательной печи с учетом взаимодействия отдельных 
контуров управления позволит определить реакцию системы 
автоматической оптимизации на внешние возмущения, принять 
решение по выбору еѐ структуры и оценке эффективности работы. 
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Надежность и безопасность эксплуатации распределительных 
электрических сетей во многом определяются состоянием изоляции 
этих сетей. Одним из способов поддержания изоляции на должном 
уровне является ее непрерывный контроль, обеспечивающий 
предотвращение внештатных ситуаций путем исключения появления 
напряжения на металлических нетоковедущих частях. 
Анализ аварийных ситуаций показывает, что около 60 % всех 
отключений и связанных с этим перерывов в электроснабжении 
вызывается снижением уровня сопротивления изоляции, приводящим, 
в конечном счете, к ее пробою. В связи с этим контроль состояния 
изоляции в распределительных сетях всегда был и остается  весьма 
актуальным. 
В настоящее время перспективным является замена 
неизолированных проводов (ВЛ) изолированными проводами (ВЛИ), 
выполненными с применением самонесущих изолированных проводов 
(СИП). Надежность работы ВЛИ по сравнению с ВЛ повышается за 
счет отсутствия последствий климатических воздействий: исключены 
схлестывания проводов; практически исключены обрывы проводов 
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благодаря применению изолированных проводов повышенной 
механической прочности; отсутствуют отключения из-за набросов 
различных предметов на провода. 
Определение поврежденных жил производится путем испытания 
изоляции каждой токоведущей жилы относительно нулевого провода и 
между токоведущими жилами. Испытания проводятся мегомметром на 
2,5 кВ после отсоединения (отключения) от линии всех потребителей. 
Для определения зоны повреждения применяют импульсный метод, а 
места повреждения – индукционный и акустический методы. После 
проведения испытаний СИП все провода должны кратковременно 
заземляться для снятия зарядного тока. 
Для низковольтных сетей функции контроля состояния изоляции 
отсутствуют. На практике находят применение самостоятельные 
системы мониторинга состояния изоляции в высоковольтных сетях.  
Предлагается функциональная схема контроля состояния 
изоляции с помощью дополнительного высокочастотного сигнала 2500 
Гц, вводимого в силовую сеть, позволяющая в реальном времени 
обнаруживать токи утечки изоляции, не превышающие 8,333 мкА.  
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Объектом автоматизации является цех углеподготовки. Цех 
углеподготовки – это комплекс, состоящий из участков и цеха 
аккумулирующих бункеров (силосов), который предназначен для 
приема рядового угля из железнодорожных вагонов с целью 
последующей равномерной подачи по системе конвейеровдля 
дальнейшей работы. Главными технологическими объектами цеха 
являются аккумулирующие бункеры. В них накапливается рядовой 
уголь, имеющий определенный качественный состав, 
соответствующий различным маркам угля.    Углеподготовительный 
цех состоит из двух самостоятельных участков (очередей), которые 
работают по схеме ДДК (дифференцированное дробление 
компонентов). 
Вторая очередь обеспечивает угольной шихтой коксовые батареи 
№ 5,6,7,8. Подготовка углей к коксованию состоит из нескольких 
самостоятельных стадий. Общими стадиями процесса подготовки 
шихты для обеих очередей являются: прием углей и распределение их 
по шихтогруппам; складирование углей; хранение и усреднение;  
